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Texturiermaschine 

Bei einer Texturiermaschine wird jede Bearbeitungsstelle 
aus mehreren Teilen zusammengesetzt. Jede Bearbeitungs- 
stelle umfa&t insbesondere einen Aufwickelmodul, an dem 
die Aufwickeleinrichtungen befestigt sind, Fordermoduln 
mit Forderwerken und einem Texturiermodul. Die Moduln 
sind in Form von selbsttragenden Platten ausgebildet. Die 
Platten konnen zwischen seitlichen, vertikalen Standern 
befestigt werd en. 
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* 2 
Patentanspriiche e ~ ^. , 

«. Texturierma schine 2um Texturieren ejner Vjel t^^*-**^ 
zahl von synthetischen Multifilamentfaden, da- -s^fenT. *** nd «?« wird eine Texturiermaschine 
durch gekennzeichnet daB jede BearbeitungssS- s 8«™gem Investitionsaufwand eine 

le em Aufwickelmodul (10) mit einer Aufwickelein l£SS ^"S" vo , n texturierten Garnen mit der Mog- 
nchtung, Fordermoduln (26, 27) nrit A^aS™TL^^^ Uk ^ derun ^ und einfacb - 

^ «f mander a "geordneten Fordemerken ffiSSSL der ^ laschine a « emen geanderten Ablauf 
(28-30), em Texturiermodul (20) enthalt und d»ftrf£ d es Textunerverfahrens gestattet 
Moduln jeweils in Form voL *£SSdSp£ ,o nJS? ^ L6s . Un ^ 1 nach Anspruch 1 ist die Texturier- 
ten zwischenzwei seitlichen, vertikffs^dem rST.T' nen funktionsgebundenen Bauein- 
(1) befestigt sind. tandem heiten (Moduln) zusammenbaubar. Diese Moduln kon- 

2. Texturiermaschine nach Anspruch 1. dadurch *e- r!?W^I ? ea T beitun g ! »telle in beliebiger Weise und 
kennzeichnet, daB auf dem Texturiermodul §)^ t ^^^^ 

seidich neben der Texturiereinheit (21) weiS J^^Z!f ^^^^^^^ f ^^^t 
Funktionsbausteinegelagertsind. 1 ' 6 'i^ au ^ n ? mM P^onssysten!, Antrie^fex- 

3. Texturiermaschine nach Anspruch 2, dadurch ge- 1 ffinh'S Aufwickeln, ausgestattet ist, kannen 
kennzeichnet daB die Funktionsbausteine Strefk- ' S^rSSS Beai *« tu ngsstelle, aber auch gleich- 
stifte(23)sind -usreine Mreck- gemeteModumbenachbarterStellenderTexturierma- 

4. Texturiermaschine nach Anspruch 2, dadurch ge- 20 IS^^JulST^ Bet f iel ?sbedingungen betrieben 
kennze,ch„et, daB alsFunktionsbauste n eine Helz- " JS&JS!*?, ^ bcSteht ^besondere aus einem 
schiene (24) auf dem Texturiermodul gelagert ist 1 "1^ einem Texturiermodul sowie 

5. Texturiermaschine nach einem def vorangeean- ^T i ? « ter «*« Fordermoduln. 

genen Anspruche. dadurch gekennzeichnet daB auf dem TufwickeS.f AusfQh ,T un S vorgesehen, auf 
Fordermodul (25, 26) zu jedem Forderwerk 25 XdSS * & \ nen Pra2i sionskreuzspulkopf 
(28-30) em Antriebsmotor (31,32) gelasertisr ? Fadenspannungsregelung zu installieren. Der Prazi- 

6. Texturiermaschine nach einem der AnsSuche 1 ^ nsk f^ s P"*opf und das PrazisionskreuzspuTverfS- 

bis4.dadurchgekennzeichnet,daBauf^m P F?r;^ StttE^^^***^*^ 
modul mmdestens zwei Forderwerke gelagert sind nSriteh J ^dingungen aus. Insbesondere wird es 

7. Textunennaschine nach Anspruch 6 dadurch se ™ ' 2y,,ndnsche . s P"'en mit einer sehr geringen 
kennzeichnet daB den Forderw^rkTn d2?£C " SlSEKK 7*^ 1° daB Spu!en ^ ich * ei 
™d"ls jeweils ein Antriebsmotor zugeordnet ist du * ekt ve ™endbar sind. 

und daB dieForderwerke untereinande* getrieblSh ein e ■wSSSSS^ IFF?? Aufnab n>e mindestens 
verbundensind s CD,,cn «°f» Fadenforderwerks. Dabei handelt es sich urn an 

8. Texturiermaschine nach einem der vorangeaan- « S^ltt p^f.^noderRiemchenlieferwerke. Vor- 
genen AnsprQche, dadurch gekennzeichnXf Zt ZTu* "£ Jedem F ^nnodul mindestens zwei 
dem Aufwickelmodul (10) als AufwickSrSu^ ^lel^L^^^T^^ 

eme fadenspannungsgeregelte Prazisionskreuz- werk e k^fn? ° eben e«>ander gelagert Die Fdrder- 
spuhnaschme mit Spindel-Antriebsmotorgelag^rt 

Beschreibung f S( *windigkeiten zu betreibea In einer bevorzuaten 

V ^ A " s ^ n g kt i^F6rdemerkdu rc hemereSe; 

Die Erfindung betrifft eine Texmriermaschine Sach An c tr, ? bs . in ? to J- angetriebea e ' genen 

demOberbegriffdeserstenAnspruchs ^ 45 djL^i^ 0 ^ a ^* m6 g Ucb . ^ auf einem Fordermo- 

.J eX l Ur if rmaschinen werden zu m Krauseln syntheti- au HpS^ P 0 ^ 6 ^ 6 durch einen gemeinsamen, 

S Endlosgarne benutzt Industriell haben sichlnsbe- zun-S„ ^k™ 0 ^ "? ebrachte « Antriebsmotor an 

sondere das Falschzwirntexturieren und das Luftbau S f ' Wob ? 1 SO J dann die ^rderwerke durch Getrie- 

schen durchgesetzt Beim RaschzwirntexSLen wtrd Lde^f7f % ^ WCh Zahari ^ miteinander ver- 

der zw,schen zwei Forderwerken eingespannte und ge 50 SnTe^ohtHr 1" dl ^ em L FaUe geschieht die Einstellung 

zwirnte sowie eventueU gleichzeitig verstreckte f JL unter sch ie dlicher Geschwindigkeiten durch Anbrin- 

L S -K e r, rierUng) 2un ^ chst erhi ^ Soaan„ abge- gU ^ e ntsPrechend unterschiedlicher RiemenschtE 

kuhlt Nach der Auflosung des Zwirns haben die eS- ein^p T S r,e ,7 n °u Ul ^ die Texturiereinheit d h. 

chende F f"" ^ vorher g^nden Zwirnung enUp^- SdSSSSSlT °1 - r Luftte ^ierduse. Der 

chende Form angenommen, die nunmehr all Krause- 55 bewSln g S ma ^ e J Mascb ?nenbau hat sich besonders 

S ! n ErSCh ^!J Ung tritt Beim Luftbauschen wSden hfeSef S a Y^ bmd ? lg ,. init einer L"fttexturierdflse, da 
Multifilamentfaden mit geringer Spannung durch eine S- . Mas chmenkonfigurationen mit sehr unter- 
LuftdOse gefQhrt wobei die Luft n^eh ^S^Jd dfe^ ^ Def S^^^ 6 " aufba « ba r' ind ""^ 
Faden m ,thm mcht plastifiziert werden. Infolge der Wr * dunese-emsft h ^ Verfahrensablauf geschieht erfin- 
belbildung des expandierenden Luftstrahls hiH^n w:» „ ^ungsgemaB dadurch, daB an jeder Bearbeitungsstelle 
unter geringer Fadenspannung stehenden Fifem^ „L a " g ^ ene " Modum zwisehen zwei Standern in ei- 
Schlaufen Bogen und dgL, die Ober und aus demTem ordnunlS^c^" 60 ^ bestimmter An- 

der an sich noch glatten Multifilamente herausstenen Sarkri werden. Aus GrOnden der guten Be- 

Der Zwang zu wirtschaftlicher Produktion bei gerin- oben d ^ L S?«Af Aufwickelmodul vorzugsweise 
gen Investmonskosten hat von Anfang an dazu gefuhri. « wi^ Ho"h u W K * e b efestigt Der Verfahrensablauf 
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Herstellung eines bestimmten Verfahrensablaufes ab- 
wechselnd von einem zum anderen Modul gefuhrt. 

Es ist erfindungsgemaB auch moglich, noch weitere 
Moduln vorzusehen, die sonstige Funktionselemente 
wie z. B. Heizeinrichtungen, Streckeinrichtungen, MeB- 
einrichtungen und dgL enthalten. Es ist jedoch auch 
moglich, insbesondere auf dem Texturiermodul seitlich 
neben der Texturiereinrichtung weitere Funktionsele- 
mente wie z. B. Heizung, Streckstift, MeBeinrichtung 
unterzubringen. 

Nach der Erfindung wird bevorzugt, daB die Einzel- 
funktionen an jeder einzelnen Bearbeitungsstelle odr 
Gruppe von Bearbeitungsstellen individuell einstellbar 
sind, so daB unterschiedliche Fadenchargen auf ein und 
derselben Texturiermaschine bearbeitet werden kon- 
nen. Soweit auf mehreren Bearbeitungsstellen gleichar- 
tige Fadenqualitaten erzeugt werden, empf iehlt sich die 
zentrale Eingabe der Geschwindigkeiten, Temperatu- 
ren, Luftdrucke und sonstiger Parameter. Ebenso kann 
die Ein-/Aus-Schaltung der Maschine zentral oder fur 
eine Gruppe von Bearbeitungsstellen gemeinsam vor- 
genommen werden. 

Im folgenden werden Ausf uhrungsbeispiele der Erfin- 
dung beschrieben. Dabei wird eine mehrstellige Textu- 
riermaschine in der Ansicht und im Querschnitt gezeigt, 
in der die einzelnen Bearbeitungsstellen an unterschied- 
liche Verfahrensablaufe angepaBt sind. 

Das Maschinengestell der Textilmaschine weist meh- 
rere Stander 1 auf, die durch Langstraversen 2 und 
Quertraversen 3 miteinander zu einem Maschinenge- 
stell verbunden sind. Zur Verbindung der Stander 1 mit 
den Langstraversen 2 und Quertraversen 3 werden vor- 
zugsweise Schraubverbindungen gewahlt Wie der 
Querschnitt nach Fig. 2 zeigt sind zwei Standerreihen 
zu einem doppelseitigen Maschinengestell zusammen- 
gefugt Zur Stabilisierung zweier sich gegenuberliegen- 
der Stander dienen obere Quertraversen 4. Vbr den 
beiden Maschinenseiten 5 und 6 ist ein Bedienungsgang 
gebildet. Auf der anderen Seite des Bedienungsganges 
stehen die lediglich schematisch angedeuteten Spulen- 
gatter 7 und 8. Die Spuiengatter erstrecken sich langs 
der aufgebauten Textilmaschine und sind mit Vorlage- 
spulen 9 bestuckt Die Anzahl der auf jedem Gatter 7 
bzw. 8 abzusteckenden Vorlagespulen richtet sich einer- 
seits nach der Teilung der Textilmaschine und des Gat- 
hers und andererseits nach dem Verfahrensablauf. 

Die einzelnen Berbeitungsstellen werden dadurch 
aufgebaut, daB die Funktionsmoduln mit vorgegebener 
Reihenfolge zwischen den in einer Maschinenfront be- 
nachbarten Standern befestigt werdea Hierzu sind die 
Funktionsmoduln als selbsttragende und vorzugsweise 
an den Seitenkanten abgewinkelte Platten ausgefuhrt. 
Diese Piatten konnen mit den Standern derart ver- 
schraubt werden, daB sie alle in einer gemeinsamen 
senkrechten Ebene liege n. 

Ein Kernstuck einer jeden Bearbeitungsstelle ist das 
Aufwickelmodul 10. Auf der Platte des Aufwickelmo- 
duls 10 ist die Spulspindel 11 drehbar gelagert Die Spul- 
spindel 11 wird durch einen Achsantriebsmotor 12 der- 
art angetrieben, daB die Umfangsgeschwi^ 
wesentlichen konstant bleibt Hierzu ist eine Regelein- 
richtung 18 vorgesehen. Diese Regeleinrichtung wird 
durch einen Tanzerarm 13 betatigt Die vordere Ober- 
laufrolle 14 des Tanzerarms 13 liegt auf dem Faden 15, 
der zwischen den ortsfesten Fadenfflhrern 16 und 17 
eine Schleife bildet Der Tanzerarm miBt die Fadenzug- 
kraft Die Regeleinrichtung 18 ist derart mit dem Achs- 
antriebsmotor 12 verbunden, daB die Fadenzugkraft 



konstant bleibt. Weiterhin ist auf dem Aufwickelmodul 
10 die Changiereinrichtung 19 gelagert. Durch diese 
Changiereinrichtung wird der anlaufende Faden auf der 
Spulenlange hin- und herverlegt. Die Changiereinrich- 
5 tung ist mit der Spulspindel durch ein Getriebe (nicht 
gezeigt) verbunden. Es wird also eine Prazisionswick- 
lung hergestellt. 

Ein weiteres Kernstuck ist Texturiermodul 20. Auf 
der Platte des Texturiermoduls ist die Texturiereinrich- 
io tung 21 befestigt. Die Texturiereinrichtung ist im darge- 
stellten Falle eine Luftdiise 22. In dieser Luftduse wird 
der Faden einem unbeheizten Luftstrahl ausgesetzt. 
Hierdurch bilden einige der Filamente Schlingen, 
Schlaufen und Bogen, die uber den Fadenumfang her- 
15 ausragen. Zusatzlich kann die Texturiereinrichtung auch 
ein Wasserbad 35 umfassen. Alternativ kann die Textu- 
riereinrichtung eine Falschzwirnspindel sein, wobei so- 
dann ein auf das Falschzwirntexturieren abgestimmter 
Verfahrensablauf an jeder Bearbeitungsstelle vorgege- 
20 ben werden muB. 

Es ist moglich, auf dem Texturiermodul auch noch 
weitere Funktionselemente zu lagern wie z. B. Streck- 
stifte 23 und/oder Heizeinrichtungen, insbesondere 
Heizschienen 24, Modifiziereinrichtungen 25 o. a. Der- 
25 artige Modifiziereinrichtungen sind z. B. in dem deut- 
schen Patent 32 10 784 = US-Patent 45 01 046 beschrie- 
ben. 

Ebenso kann auf der Ruckseite des Texturiermoduls 
auch der Regler 33 fur die Temperaturregelung eines 
.30 beheizten Streckstiftes 23 bzw. einer Heizschiene 24 
angeordnet sein. 

Ein weiteres Kernstuck einer jeden Bearbeitungsstel- 
le ist ein Fprdermodul 26, 27. Auch jedes der Fordermo- 
duln 26, 27 besteht aus einer selbsttragenden, an den 
35 Endkanten vorzugsweise abgekanteten Platte 36. die 
mit den Standern durch Verschraubung befestigt wer- 
den kann. Auf einem Fordermodul sind zwei oder drei 
Forderwerke 28, 29, 30 gelagert Weiterhin ist auf jedem 
Fordermodul lediglich ein Antriebsmotor 31 gelagert 
40 ist, so werden die einzelnen Forderwerke mit diesem 
Antriebsmotor durch Getriebe, vorzugsweise durch 
Riementriebe, vorzugsweise durch Zahnriememriebe 
verbunden. Eine groBere Flexibilitat und insbesondere 
bessere Steuerbarkeit der Textilmaschine ergibt sich, 
45 w^^^^^rderwtA ein eigener Antriebsmotor zu- 
geordnet ist In diesem Falle ist auf jedem Fordermodul 
/ eine der Zahl der Forderwerke entsprechende Anzahl 
J2Lyon Antriebsmotoren gelagert. 

Im folgenden werden die einzelnen Bearbeitungsstel- 
50 len I bis IV der Reihe nach in ihrem Verfahrensablauf 
beschrieben. Dabei sei bemerkt, daB es bei der Ausle- 
gung der Textilmaschine nach der Erfindung in der Tat 
moglich ist, auf ein und derselben Maschine derartig 
unterschiedliche Verfahrensablaufe zu realisieren. 
In der Bearbeitungsstelle I lauft ein Faden 15 vom 
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Gatter kommend in das Fadenfuhrungsrohr 34 ein. Das 
Fadenfuhrungsrohr ist an jedem Stander 1 befestigt, und 
zwar vom Betrachter aus hinter der Fadenlaufebene des 
benachbarten Bearbeitungsfeldes II. Dabei wird der Fa- 
60 den zunachst zu dem Fordermodul 26 gefuhrt, von hier 
zu dem Texturiermodul 20, von hier wieder zuruck zu 
dem Fordermodul 26 und sodann zu dem Aufwickelmo- 
dul 10. Auf dem Fordermodul 26 sind zwei Forderwerke 
28 und 29 drehbar gelagert und mit unterschiedlicher 
65 Geschwindigkeit angetrieben. Die Umfangsgeschwin- 
digkeit des Lieferwerks 29 ist niedriger als die des For- 
derwerks 28. Das Forderwerke dient zum Abziehen 
des Fadens 15 vom Gatter und zum Fordern in die Tex- 
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tunerzone. Das Texturiermodul 20 ist mit einer Textu- 
neremnchtung 21 in Form einer Luftdiise bestuckt Das 
Forderwerk 29 diem zum Abziehen des Fadens aus dS 
Textunerzone und von dem Texturiermodul Der dem 
Aufw.cKelmoduI 10 zulaufende Faden wird sodann - 5 
LrgelSr 615611 " " e,ner SpU,e in ^isionswickLg 5 

In der Bearbeitungsstelle I wird also ein Lufttextu- 
ner>-erfahre n in seiner einfachsten Form ausgef SKfe 

In d~ n r ^ S : PS 27 83 6 ° 9 ' 28 52 906 besc^riebenTst , o 
In der Bearbeitungsstelle II werden zwei Faden 15 1 

vacketaodul 10 gefiihrt. Auf dem FordermTdX snfd 
drei Lieferwerke 28, 29, 30 drehbar gelagert und mk *> 
untersch,edlicher Umfangsgeschwindigkek angetrTe 

Sin 15*1 ST ?^ erw r k 28 die * dazu. den EfSa- 
den 15.1 vom Gatter abzuziehea Das Fdrderwerk 29 
gent dy den Kernfaden 15.2 vom Gatter abzSea 
Die Umfangsgeschwuidigkeit des Lieferwerks 29 ist ~ 
werts^ Di. d T " mfan ^hwindigkeit des F6rder- 
■ j ,2? e Textur 'ereinnchtung 21 auf dem Textu- 

duse 22 Der Kernfaden 15.1 wird durch dieses Wasser- 
bad hindurchgefuha bevor er mit dem Effektfaden ll.2 30 
F^f^^ fiSe22grf0 ^ w ^ Der gemeInsan« 
2^ ? w ^ sod c ann J 2Urflckgef0hrt2um Fordermodul 
S,^ U w d tf F6rderwerk 30 "lit einer Umfangsge- 
schwmAgken abgezogen, die niedriger liegt als diejeri- 
ge des Forderwerks 28. Nunmehr wird der Gesamtfa- 35 
den 15 zum Aufw.ckelmodul 10 gefuhrt und zu einer 
Prazisionskreuzspule aufgespult 

F a dl^,? h earbeitU v gS , S i e,,e 111 wird ein Fad en 15 durch 
2S?5W? r 21" VOm Gatter k °™mend - 2U - 
£2£r F . a denfuhrungsrohr ist - wie zuvor ge- 40 
schildert - w,ederum an dem Slander 1 hinter dim 
d !T ^ enach barten Bearbeitungsstelle ang™ 
bracht Der Faden wird sodann zum Fordermodul 26 
von hier zum Texturiermodul 20 mit einer Heizschiene 
24, von mer zum Fordermodul 27. von hier zuruck z!mt 45 
Texturiermodul 20, von hier zurflck zum F6rdermodul 

^nfp« V H n ,Uer , ii , ber den Texturiermodul 20 wSdemm 
zum Fordermodul 27 gefOhrt. Von dort gelangt der Fa- 
ftr/*™ 'V^^dul 10. Es ist ersichtlich. dafl die 
Fordermoduln 26 und 27 identisch aufgebaut sind und so 
jewe.k zwei F6rderwerke aufweisen. Der FadeTwirf 
zunachst von Forderwerk 28.1 auf Fordermodul aS 
gezogen und sodann durch das Forderwerk 28 2 auf 

?ad^Ts 0dUl f , iD abH ? er Weise verstre ^ Si dem 
Faden 15 handelt es sich vor allem urn einen vororie™ « 

ESSI ^ 1 t 00% "mer Ausgangslange betragt Der 
£ SS^2 j der Heizschiene 24 des f^xturiermodub 
20 wahrend der Verstreckung beheizt 

Der Faden gelangt sodann vom Forderwerk 28 2 zum «> 

aSE^T 20 ,^ ^ ? n F ° rm «ner YS^S 60 
ausgebildeten Textuneremrichtung 21. Hier wird der 
Faden zu emem Schlingengam in Oblicher Weise verbla- 
sen. AnschlieBend an die LuftdOse 22 wird der Faden 
durch Forderwerk 29.1 auf Fordermodul 27 mit eS 6S 
Umfangsgeschwindigkeit abgezogen. die geringer is ate 
die Umfangsgeschwindigkeit des Forderwerks 28 z So- 
dann w,rd der Faden durch Forderwerk^S def fS 



6 



dermoduls 26 abgezogen und dabei noch einmal mit ca 
10% verstreckt. Dabei wird der Faden uber d™ Modtft' 
^emnchtung 25 die auf dem TexturiermoduTbe t 
bif^LiT u i er deuts <*en Patentschrift 32 10 784 

ISdSlZTtt 2,1 dem F ^dermodul 26gTfQhrt 
Jul ST.T k ^ ^ eh l de i 1 Faden ab - Von dem Pordermo- 
H»L g r gt der Faden zum Texturiermodul 20 auf 
^^ h T ehe ? <te, > beheizter Streckstift 23 zusatz- 
hch zu der Textunereinrichtung 21 befestigt ist Durch 
Forderwerk 29 auf Texturiermodul 26 wird der pSS 
versu-eckt und sodann zum Textunemodul 20 gefuhrt 
„elw X, T^ ChtUng 21 ***** wiederum g al e'- 

ad 35 UDd dCr Luftdilse ^ In der Lif tdOse 
22 w,rd der zuvor durchfeuchtete Faden zu einem 

S JXT" 1 V ^ bla l e ^ Und SOdann zum Fordermo^ 
26 gefuhrt, wo er durch Fdrderwerk 30 abgezogen wird 

SLdr^TT S ^ hW S digkdt vom Fordfrwefk 30 S 
niedr ger als dte des Forderwerks 29. Die UmfanEsee- 

S Sft" « S F5rderwe ^ 29 ist - sowdt !SB 
oe dem Faden 15 um emen vororientierten Faden han- 

beschrieben - auf Spulspindel II zu SZ^Sl 
wcklung gewickelten Spule aufgespult wird Es w"rd 
darauf hingewiesen, daB die Bearbeitungsstelle 4 hn we 
sentlichen mit derselben Anordnung der Moduta wfe 
Bearbeitungsstelle 2aufgebaut ist Es wurde lediglich Tan 
einer dafur vorgesehenen Stelle der HeizsStZ* auf 
Texturiermodul 20 eingebaut 

Es wird darauf hingewiesen, dafi die gezeigten Bear- 
beitungsstellen lediglich beispielhaft sind Es kdnSn 
auch mehrere gleichartige BearbeitungssteUen aufge 
baut werden. Ebenso konnen weitere V^rfahrensab f u* 
fe aufgebaut werden. Insbesondere ist es moglich, den 
S"™ ™ Texturierung, z. B^auch im 

^schluB an die Behandlung nach Verarbeitungsstelle J 
noch emmal durch eine Heizung zu f uhren 

Aus den dargesteUten AusfQhrungsbeispielen erribt 
sich daB nach dem erfmdungsgemaBen ffiu ebe 
relchE™^ ^ gr6Btm6 e Iiche Flexibilitat er- 



BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG 



1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 



Stander 
Langstraverse 
Quertraverse 
obere Quertraverse 
Bedienungsgang 
Bedienungsgang 
Gatter 

8 Gatter 

9 Vorlagespule 

10 Aufwickelmodul 

11 Spulspindel 

12 Spindelmotor.Achsantriebsmotor 

13 Tanzerarm 

14 Oberlaufrolle 

15 Faden 

16 ortsfester Fadenfiihrer 

17 ortsfester Fadenfiihrer 
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18 Regeleinrichtung 

1 9 Changiereinrich tung 

20 Texturiermodul 

21 Texturiereinrichtung 

22 Texturierduse, Luftduse 

23 Streckstif t, beheizter Streckstift 

24 Heizeinrichtung, Heizschiene 

25 Modifiziereinrichtung 

26 Fdrdermodul 

27 Fdrdermodul 

28 Forderwerk 

29 Forderwerk 

30 Forderwerk 

3 1 Motor, Antriebsmotor 

32 Motor, Antriebsmotor 

33 Regier 

34 Fadenfiihrungsrohr 

35 Wasserbad 

36 Platte 



OC\D: <DE 3623370A1_I_> 



DOCID: <DE 3623370A1_I_> 



Nummer: 36 23 370 

Int. CI. 4 : D 02 G 1/02 

Anmeldetag: 11. Ju!i 1986 

Offenlegungstag: 29. Januar 1987 




